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Abstract 



In the method, a complete kit of parts Is injection moulded. The kit comprises parts of different sizes. It Is 
produced entire, in a single Injection moulding process, but is novel in requiring a number of successive 
stages (1, 3. 5). Each stage includes the required injection, dwell pressure, pressure relief and screw 
displacement measurement. Each of these Injection stages, produces one part or a group of similar 
parts, which belong to the kit. As the part or group cools, the next part or group is Injected. All parts of 
the kit are ejected together, once cooling is completed. 
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@ Verfahren zum SpritzgieBen eInerTellefamille 

(§) Die Erflndung bezieht sich auf oin Verfahren zum Spritz- 
gieBein einer Teilefamilie, file aus einer Anzahl zusammenge- 
horender Telle unterschiedllcher Grofie besteht, wobei die 
Teiiefamillo komplett In einem einzigen Familienwerkzeug 
sowie in einem einzigen $pritzgieBproze8 spritzgegossen 
wird. Zur Gewahrteistung der erforderUehen Teilequalitit bei 
einem derartigen Verfahren ist erfindungsgemdS vorgese- 
hen, daS der gesamte Spritzgiefiprozefi in mehrere nachein- 
ander ablaufende SpritzgieSprozeftstufen (1, 3, 5} aufgetellt 
iat wobel jede der SpiltzgieBprbzeBstufen (1, 3, 5) die 
Arbeftsschritte EInspritzen, Nachdruck, Entlasten und Mes- 
aen des Wegpunktes der Schnecke einschllelit und wobei in 
jeder dieser SpritzgieSprozeSstufen {1, 3, 5) ein Teil oder 
sine aus gleichartigen Tellen bestehende Teilegruppe der 
Teliefamilie erzeugt wird, und das Entformen der 

■ Teilefamille tnsgesamt nach dem erforderlichen Abkuhien 

h der Telle erfoigt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
SpritzgieBen einer Teilefamilie, die aus einer Anzahi 
zusammengehdrender Teile unterschiedlicher GrdBe 
besteht, wobei die Teilef amilie komplett in einem einzi- 
gen SpritzgieBwerl^eug sowie in einem einzigen Spritz- 
gieBprozeB spritzgegossen wird 

Es ist bereits bekannt, aus einer Anzahi einzelner Tei- 
le bestehende Teilefamilien in einem einzigen Spritz- 
gieBwerkzeug sowie in einem einzigen SpritzgieBpro- 
zeB herzustellen. Ein Fachmann kann dieses beispiels- 
weise aus der Schriftenreihe "Kimststoff-Verarbeitung" 
und dabei aus Folge 5, ''SpritzgieBen", von Hans Beck, 
Carl Hanser Verlag, Miinchen 1963, imd zwar Seite 27, 3. 
Absatz, imd Seite 28, 1. Absatz (beides in Verbindung 
mit Abb. 9), und Seite 31, vorletzter Absatz in Verbin- 
dung mit Seite 32, Abb. 12, und Seite 54, 2. Satz des 2. 
Absatzes, entnehmen. Dabei wird so verfahren, daB so- 
fort in einem eimdgen SpritzgieBvorgang; d. h. in einem 
einzigen SchuB, die gesamte Teilef amilie spritzgegossen 
wird Diese Verfahrensweise ist auBerst wirtschaftlich, 
vor allem dann, wenn die einzelnen Teile der Teiiefami- 
lie zusammengehdrende Teile sind, die beispielsweise 
einem einzigen Endprodukt angehdren. In diesem Fall 
ergibt sk:h eine vorteilhaft einfache Logisdk und Lager- 
haltung sowie Handhabung der Teilefamilien. Probleme 
entsteben jedoch dann, wenn die einzelnen Teile der 
Teilefamilie imterschiedlich gestaltet sind und insbeson- 
dere wesentliche GroBenunterschiede aufweisen. In die- 
sem Fall ist es nicht mdglich, die ProzeBparameter des 
SpritzgieBens speziell auf die Gestalt oder GrdBe jedes 
einzelnen Teiles der Teilefamilie abzustimmen, FdUs al- 
so eine solche Verfahrensweise fur eine Teilefamilie mit 
unterschiedlich groBen Teilen angewendet wird, mussen 
Abstriche hinsichtlich der Teilequalitat gemacht wer- 
den. Beispielsweise kann es dazu kommen, daB dann, 
wenn am Ende eines solchen SpritzgieBvorganges der 
Formhohlraiun eines Teiles mittlerer GrdBe ordnungs- 
gemaB und qualitttsgerecht befullt ist, der Formhohl- 
raum fur ein groBeres Teil ungenugend befullt ist und 
der Formhohlraum ffir em kleineres Teil iiberbefullt ist 
In Kenntnis des derzeitigen Standes der Technik mOBte 
zur Losung des Qualitatsproblemes als Alternative zur 
Elnzelfertigimg der unterschiedlich groBen Teile einer 
Teilefamilie ubergegangen werden, was aber mit hdhe- 
ren Maschineninvestidonen sowie mit einer aufwendi- 
geren Logistik und Lagerhaltung verbunden ware. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der 
eingangs beschriebenen Art dahingehend weiterzuent- 
wickeln, daB unterschiedlich groBe Teile einer Teilefa- 
milie in einem ein^en SpritzgieBwerkzeug imd m ei- 
nem einzigen SpritzgieBprozeB qualitatsgerecht her- 
stellbar sind 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost Der gesamte Spritz- 
gieBprozeB ist nunmehr in mehrere nacheinander ablau- 
fende SpritzgieBprozeBstufen aufgeteilt, wobei in jeder 
dieser SpritzgieBprozeBstufen die Arbeitsschritte Ein- 
spritzen, Nachdruck, Entlasten und Messen des Weg- 
punktes der Schnecke einschlieBt und wobei in jeder 
dieser SpritzgieBprozeBstufen ein Teil bzw. eine aus 
gieichartigen Teilen bestehende Teilegruppe der Teile- 
familie spritzgegossen wird Das Entformen der gesam- 
ten Teilefamilie erf olgt dann, wenn eine ordnungsgema- 
Be Abkuhlung aller Teile der Teilefamilie erfo^ ist 
Voraussetzimg fOr die Durchfuhrung des erflndungsge- 
maBen Verfahrens ist jedoch, daB die entsprechende 
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SpritzgieBanlage ein HeiBkanalsystem mit getrennt an- 
steuerbaren Ventilen, insbesondere NadelverschlOssen, 
aufweist Der besondere Vorteil des Verfahrens besteht 
darin, daB die Verfahrensparameter jeder einzelnen 

5- SprttzgieBprozeBstufe an das in dieser SpritzgieBpro- 
zeBstuf e zu spritzende Teil der Teilefamilie konkret ab- 
gestimmt werden konnen, so daB jedes Teil der Teilefa- 
milie mit speziell angepaBten ProzeBparametem herge- 
stellt wird Dadurch ist eine ordnungsgemaBe Teilequa- 

10 iitat garantiert imd gleichzeitig sind alle einzehien Teile 
komplett als Teilefamilie in einem einzigen SpritzgieB- 
werkzeug herstellbar. 

Damit dieses Verfahren mit hoher Wirtschaf tlichkeit 
angewendet werden kann, wird eine vorteilhafte Ausge- 

15 staltung der Erfindung gemaB Anspruch 2 empfohlen. 
Es ist vorgesehen, daB m der ersten SpritzgieBprozeB- 
stuf e das groBte Teil der Teilefamilie, das heiBt das Teil 
mit dem grdBten Volumen, spritzgegossen wird, well 
diese erste SpritzgieBprpzeBstufe gegeniiber alien 

20 nachfolgenden SpritzgieBprozeBstufen die ISngste Zeit 
beansprucht und weil dieses Teil die langste Abkiihlzeit 
in der SpritzgieBform benStigt Unmittelbar im An- 
schluB an die erste SpritzgieBprozeBstuf e wird die nach- 
ste SpritzgieBprozeBstufe gestartet, in welcher das 

25 nachst kleinere Teil der Teilefamilie spritzgegoss n 
wird. Gleichzeitig mit dem Start dieser folgenden 
SpritzgieBprozeBstufe beginnt der AbkuhlprozeB des 
ersten, d h. groBtea Teiles der Teilefamilie. Die zweite 
SpritzgieBprozeBstufe erfordert eine geringere Zeit als 

30 die erste SpritzgieBprozeBstufe, Im unmittelbaren An- 
schluB an die zweite SpritzgieBprozeBstufe wird die 
dritte SpritzgieBprozeBstufe mit den fur das nachst klei- 
nere Teil der Teilefamilie zutreffenden ProzeBparame- 
tem gestartet Mit dem Start der dritten SpritzgieBpro- 

35 zeBstufe beginnt wiederum der AbkuhlprozeB des in 
der 2:weiten SpritzgieBprozeBstufe spritzgegossenen 
Teiles, In dieser Weise setzt sich der SpritzgieBprozeB 
fort, bis die SpritzgieBprozeBstufe fflir das letzte und 
damit fur das kleinste Teil der Teilefamilie beendet ist 

40 und dessen AbkGhlprozeB beginnt Durch diese speziel- 
le Reihenfolge der einzelnen SpritzgieBprozeBstufen 
wird erreicht, daB die AbkQhlprozesse der emzehien 
Teile zeitHch mit den SpritzgieBprozeBstufen der Je- 
wells nachfolgenden Teile und teilweise sogar mit dem 

45 AbkuhlprozeB der nachfolgenden Teile uberlappen. Da- 
durch wird eine optimale Abstimmung hinsichtlich eines 
mdglichst germgen Z^tbedarfes fur den gesamten 
SpritzgieBprozeB einsdilieBlich AbkGhlprozeB erreicht 
Eine vorteilhafte Ausgestaltung gemaB Anspruch 3 

50 sieht vor, daB der gesamte SpritzgieBprozeB in eine An- 
zahi von zwei bis fOnf einzelnen SpritzgieBprozeBstufen 
aufgeteilt ist Die Anzahi von 2 bis 5 SpritzgieBprozeB- 
stufen wird als optimal betrachtet Eine kleinere Anzahi 
wurde dem Einzelverfahren entsprechen und bei einer 

55 grdBeren Anzahi von SpritzgieBprozeBstufen wih-de 
der gesamte SpritzgieBprozeB schwieriger beherrsch- 
bar werden, so daB eine Verschlechterung der Wlrt- 
schaftlichkeit oder zu bef Orchten wSre. 

Bevorzugt wird euie Ausgestaltung der Erfindung ge- 

60 maB Anspruch 4, wonach die Teilefamilie ausschlieBlich 
von solchen einzehien Teilen gebildet ist, die zu einem 
Wischblatt fOr eine Scheibenwischvorrichtung, insbe- 
sondere fOr die Scheiben von Kraftf ahrzeugen, gehoren. 
Mit dieser Ausgestaltung ist die Grundlage geschaffen, 

65 daB Wischbiauer aus Kunststoffmaterial nunmehr mit 
besserer Wirtschaftlichkeit herstellbar sind wobei die 
Wirtschaftlichkeit der Herstellung von Wischblattem 
mit emem Tragg^ell aus Kunststoffmaterial noch wei- 
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ein FamiUenwerkzeug zum SpntzgieBen emer Teilefa ^^J^^^JS ^ Wischblattes ist ^ Fig. 2 ein anderes Aus- 

beispiel far einen Spnt^g^f P^i^^f .^^^^7*^"*!^^^ tSLe^einrkennbar. Der Hauptbiigel 8 mit einem 
einem Familienwerkzeug bezieht auf erne T^^^^ SteSerten Ser 9 ist das grSBte Tdl dieser Teilefa- 

stehtTeilAurtdaseraBteTed^^^^ jeweils ein Zwischenbugel 10, der ebenfalls einen inte- 

das nachst l^epe«7«^,'"fS,^/i5f^ irierten SpoUer 11 aufweist Das kleinste Teil dieser 

der Tedefannlxe;^D»«e dt^^^^ ?eilefamilie ist jeweils ein KraUenbttgel. wobei man 

schematischen Diagramm I J^ct ^nxu ^ Krallenbugel 12 und einen auBeren 

natenachse markiert, und auf der Abszissena<*se ist *e ^ j ^3 unterscheiden kann. Am unteren Rand 
Zeit des ProzeBverlaufes aufgetragea Beim » ^M?nwerSeug2 7 sind noch die Einspritzoff- 

TX) wird die SpriC^gieBprozeBstuf e Jpn JgeBen J« ™^°^XSge 8, die EinspritzSf faung 15 

des Teites A nuj spe^,^^|^^t£^te^^ Tie zSc^enbugel 10 Jid die Einspritzofihungen 16 

stufelabgescWossen.sodaBindiesemZej^unktTn^r 25 ^^J^^^l^^^^^^^^^^^^n, 6^ 
Abk«WprozeB2desspnttgego^^^ 2^LtetQbtieEinfpritz6ffnungl4derHaup^^ 
wekdier zum Zei^unkt T4 abgeschlossen 1st ™ ^eii , ~.._„_o.„en ^ird Unmittelbar nach AbschluB dieser 
punkt Tl ^ auBerdem die SpntzgieBprozeBstJe 3 ^P"^Sf °^^J^%SS der Abkflhlpro- 

^''^^^:,^Tt^^^^^^Sft^ die KraUenbflgel 12 mui 13 fiber die EinsprhzSff- 

S'aBtrTeil^^StJh^c^tabgesdi^^^^ 35 >^-f^J ^ff fS'^^esea daB das Spriu^^^ 

wird im Zeitpunkt T2 die SpntzgieBprozeBrtJe 5 z^ von H^pS JzwShenbflgeln 10 und Krallenba- 
SpritzgieBen des kleinsten Teiles C '"'t^ezidl «rf *f ~in 12 ll jewfSt spe^eU fur die Verhaitnisse 
Verhaltnisse des Teiles C angepaflten BP"^*" fc} aieSn^roleBparametern erfolgt. was 
tern gestartet Die Spritzg^eBprozeBsttife 5 des Uem- ^««™/SttSd^^^ 

sten Tefles C der TeUef anulie "l^^?'/^^^'^^^^^ ^ f^SeS^Snle TeDe Hauptbiigel 8. Zv^ohen- 
endet.sp daB zudiesem^itptm^TSder A^^^^ SS^SdStenrflgel 12 und ^^ aJreichend abge- 

6 des Teiles C beginnt Zum Zei^unkt T5 jst AD Duge Herstellung eines Tragge- 

kiihlprozeB 6 des Teiles Cbf^'^'i^Ji ^l<^f„^^'^'^P'^ S S V^tolattes bestinimte TeUefamiUe ausge- 
zeB4desTeaesBistzumZeitpunktT6beendet ^^i^t ei^m zSienlager oder ihrer weiteren 

Aus der Graphik von Fig. 1 i^^. ^--^i^^f*^. J*^,?/ « ve^i^i^i^^efflh^^eMontSe des Traggestells 
SpritzgieBprozeBstufe 1 fOr das greBteTeil A der Tede- "Sblf ^ Sdu^ ^e Ailefening der kota- 
finiuldieVsBte Zeitspanne, die Spn^gieBprozeBstu- Jf^^W^^^^g^^Sch vm^ 
fe3 for das kleinere Teil B f S^^^^^f ^ S^™^ ?1 Si wenHS T^uSie alle fiir ein TraggesteU 
'^^^^.^iSS'^^^^'^^^f - l^t^isSutserfordeHicbenTeile^aBt 

p1rn^£r^a^K^^%TenS!t'S^^^^ Bezugszeicbe^iste 

kflhlprozesses 2 und 6 fOr die Teile A und C, obwohl die c^^tr«i,.R„ro7f.Rstufe 
SoritegieBprozeBstufeSfQrdasTeUAfruherbegonnen 1 SpritzgieBprozeBstufe 

hauaffipritzgieBprozeBstufeSfardasTeilCDiese 55 2 AbkuhlprozeB 

iScTeS^TKei^ darauf zurackzufOhrei, daB d e ^ Spr^eBp«>zeBstufe 

rrroSe der Teile A bis C im gegenseitigen Verhaltnis 4 AbkuhlprozeB 

Sjekto^iTverringert ist TrStzdem ist der VorteU ^ Spn^gieBp^^^^^ 

dersCTiaB dem Diagramm von FSg. 1 abzuarbeitenden 6 AbkuhlprozeB 

leSfge^X. SpritzgieBverfahrens.erketmbar^ 60 ^^^^^ ^ 

umgekehrter Reihenfolge der SpntzgieBprozeBstufcn SHauptoOgel 

fur die Teile C bis A wflrde sich die Zeitsi«nne fur den » Spoder 

gesamtenProzeBbedeutenderhShen-AuBerdemware JO J'^^^*"^'*?^ 

der AbkiihlDrozeB des jeweils vorhergehend n Teiles 11 Spoiler 

bereJsSaangabJeschlossen.bevorderA^^^ 65 ^a'S^^^^gli 

prozeBfurdasnachfolgendspritzgegosseneTeilbegin- J^Ai^ererKnOtenbagei 

n«kann.Bei der gemaB Fig. Igewahlten Reihenfolge MEmspnteOffiarag 

^^dclit.daB^eAbkOUpro2esse2.4.6derTedeA, 15 Emspnuoffnung 



16 Einspritzaffnung 
TOZeitpunkt 
Tl Zeitpunkt 
T2Zeitpunkt 
T3 Zeitpunkt 
T4 Zeitpunkt 
T5 Zeitpunkt 
T6 Zeitpunkt 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum SpritzgieBen einer Teilefamilie, 
die aus einer Anzahl zusammengehdrender Telle 
unterschiedlicher GroBe besteht. wobei die Teilefa- 
milie komplett in einem einzigen Familienwerk- 15 
zeug (7) sowie in einem einzigen SpritzgieBprozeB 
spritzgegossen wird, dadurch gekennzeiclmet, 
daB der gesamte SpritzgieBprozeB in mehrere 
nacheinander ablaufende SpritzgieBprozeBstufen 
(1. 3, 5) aufgeteilt ist, wobei jede der Spritzg^eBpro- 20 
zeBstufen (1, 3, 5) die dafur spezifischen Arbeits- 
schritte Einspritzen, Nachdruck, Entlasten und 
Messen des Wegpunktes der Schnecke einschlieBt 
und wobei in jeder dieser SpritzgieBprozeBstufen 
(1, 3, 5) ein Teil oder eine aus gleichartigen Teilen 25 
bestehende Teilegruppe der Teilefamilie erzeugt 
wird und wShrend des Abkuhlens der gefertigten 
Teilegruppe bereits die nachste Teilegruppe gef er- 
tigt wird, wobei das Entformen aller Teile der Teile- 
familie geraeinsam nach Beendigung des Abkiihl- 30 
vorganges erfolgt 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der ersten SpritzgieBprozeBstufe 
(1) das groBte Teil der Teilefamilie und in jeder 
weiteren SpritzgieBprozeBstufe (2, 3) jeweils das 35 
nachst kleinere Teil der Teilefamilie spritzgegossen 
wird, bis die Teilefamilie komplett ist, wobei sich 
die jeweils folgende SpritzgieBprozeBstufe unmit- 
telbar an die vorangegangene SpritzgieBprozeB- 
stufe anschlieBt 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprttche, dadurch gekennzeichnet, daB der gesamte 
SpritzgieBprozeB in zwei bis funf SpritzgieBpro- 
zeBstufen aufgeteilt ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daQ die Teilefa- 
milie ausschliefilich von solchen Teilen gebildet ist, 
<Ke zu emem Wischblatt fOr eine Scheibenwisch- 
vorrichtimg, insbesondere f0r cUe Scheiben von 
Kraftfahrzeugen,geh6ren. 50 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die Teilefamilie alle TeOe eines Trag- 
gestells ernes Wischblattes fQr erne Scheibenwisch- 
vorrichtung mrif aBt 
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